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(57) Abstract 

The invention relates to 
a method and a device for the 
production of printed matter such 
as forms and advertising material, 
which device has a conveyor roller 
(2) for continuously conveying a 
first flexible web (1) of material at 
a first delivery speed (V|) and has 
a suction roller (7) for applying flat 
covering elements (15) to the first 
web (1) of material. The covering 
elements (15) are cut from a second 
flexible web (3) of material by 
transverse cutting in a cutting station 
(10) and connected to the first web 
(1) of material by an adhesive. The 
rotating speed (U|) of the suction 
roller (7) is such that the covering 
elements (15) are continually feed 
to the first web (1) of material at a 
c nveying speed (V 2 ) which is lower 
than the first delivery speed (Vi). 
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(57) Zusammenfassung 

• 55 .SS Cin 1 Ve, 5 hrcn ^ Cine Vorrichtun g zur Herstcllung von Dnicksachen wic Formular- und Werbematerialien beschrieben 
mit einer Forderwalze (2) zum kontmuierlichcn Fordem cincr ersten flexiblen Materialbahn (I) mit eincr ersten Liefergeschwuidiekeit (V,) 
und mit cincr Saugwaizc (7) zum Aufbringcn von flachigcn Abdeckelementen (15) auf die erste Materialbahn (1). Die Abdeckelemente 
(15) werden durch Querschneiden m einer Schneidestation (10) aus einer zweiten flexiblen Materialbahn (3) geschnitten und mittels 
eines Klebstoffes mit der ersten Materialbahn (1) verbunden. Die Umlaufgeschwindigkeit (U,) der Saugwalze (7) ist derart, dass die 
Abdeckelemente (15) kontinuierhch mit einer Fftrdergeschwindigkeit (V 2 ) an die erste Materialbahn (1) herangefuhrt werden die kleiner 
ist als die erste Liefergeschwindigkeit (V|). 
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V rfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
Drucksachen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
5 Vorrichtung zur Herstellung von Drucksachen nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und nach dem 
Oberbegrif f des Patentanspruchs 4 . 

Bei den bekannten Verfahren und Vorrichtungen fur die 
10 Herstellung von Drucksachen wie Formular- und 
Werbematerialien werden auf eine erste flexible 
Materialbahn Abdeckelemente aufgebracht und tnit dieser 
mittels eines Klebstoffes verbunden . Die Abdeckelemente 
werden an einer Schneidestat ion aus einer zweiten 
15 flexiblen Materialbahn durch Querschneiden geschnitten. 
Urn die Abdeckelemente in den gewunschten Abstanden auf 
die erste flexible Materialbahn auf zubringen, ist die 
Zufuhrgeschwindigkeit der zweiten Materialbahn zur 
Schneidestation entsprechend geringer als die 
20 Liefergeschwindigkeit der ersten flexiblen Materialbahn. 
Nach dem Querschneiden werden die Abdeckelemente mit 
einer der Liefergeschwindigkeit der ersten Materialbahn 
entsprechenden Geschwindigkeit weitertransportiert und 
auf die erste Materialbahn aufgebracht . 

25 

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der 
vorgenannten Art zu schaffen, mit welchem bzw. mit 
welcher Drucksachen wie Formular- und Werbematerialien 
30 mit auf einer Materialbahn auf gebrachten Abdeckelementen 
mit hoher Qualitat auch bei hohen Arbeitsgeschwin- 
digkeiten hergestellt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren mit den Merkmalen 
35 des Patentanspruchs 1 und durch die Vorrichtung mit den 
Merkmalen des Patentanspruchs 4 gelost . 
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Di. Brfu.dung beruht auf der ErKenntnis. dass die 
Zufuhrung d er M ec telerate 2U r arsten „ aterialbahn mic 
eine ■ G«ch«ndi a |c.lt erfolgen soli, die geringer ist 
I"! L ; e , fer9eSCh " indi ^eit der ersten Materials. 
Die Abdeckelemente warden nach dem Zusam-nenbringen mit 
der ersten «aterialbahn sehr rasch von der langsa.eren 
zweiten Liefergeschwindigkeit auf die schnellere 
Lieferge S ch„i„ dig keit der ersten MaCerialba „ n 

beschleunigt . Dadurch wird pin i 

Cn Wlrd . ein lagegenaues Aufkleben der 
Abdeckelemente auf die erste Materialbahn erreicht . ' 

Die Abdeckelemente werden bevorzugt in einer 
Schneidestation von einer zweiten Materialbahn getrennt 
konnen jedoch auch als Aufkleber auf eine Tragerbahn 
15 .ufg.br.cht- sein, welche in einer Abl6sestatil von 
dxeser abgelost und einem weiteren Transports ttel 
ubergeben werden. 



JO 



20 



25 



Als Transportmittel hat sich eine Walze bewahrt , an 
deren Mantelflache die Abdeckelemente vorzugsweise durch 
Unterdruck losbar gehalten werden. Andererseits kann 
anstelle der Walze auch eine Transportbandanordnung 
vorgesehen sein, an der die Abdeckelemente losbar 
gehalten sind. 

Als Schneidestation „ ird vorzugsweise ein 

Schneidzylinder rai t mi „destens einen, Schneidrnesser 
eingesetzt, das entwedpr 

encweder mat exnem ortsfesten 
Gegenmesser oder mit rfpr 

mit aer Walze zusammenwirkt . Mit 



30 vorteil ist die Umlauf geschwindigkeit des Schneidme 



ssers 



etwas gr6sser als die F6rdergeschwindigkeit der Walze. 

Weitere Vorceile ergeben sich aus den abhangigen Patent - 
anspruchen und aus der nachfolgenden Beschreibung, in 
3 5 Richer die Erfindung anhand von in sche-natischen 
2eichnungen dargestellten Ausf Qhrungsbeispielen naher 

erlSutert wird. Es zeigt: 
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Fig. 1 eine erste Vorrichtung zur Herstellung von 
Drucksachen, 

Fig. 2 eine zweite Vorrichtung zur Herstellung von 
5 Drucksachen, und 

Fig. 3 eine dritte Vorrichtung zur Herstellung von 
Drucksachen. 

10 In den Figuren sind jeweils fur dieselben Elemente 
dieselben Bezugszeichen verwendet und es gelten 
erstmalige Erklarungen zu den Elementen fur alle 
Figuren, wenn nicht ausdrucklich anders erwahnt . 



15 



20 



25 



30 



35 



In Figur 1 ist rein schematisch eine Herstel- 
lungsmaschine fur Drucksachen wie Formular- und 
Werbematerialien dargestellt . Eine erste flexible 
Materialbahn 1, beispielsweise aus Papier oder dunnem 
Karton, wird mit einer ersten Lief ergeschwindigkeit V x 
kontinuierlich geliefert und von einer angetriebenen 
Forderwalze 2 weitertransportiert . Eine zweite flexible 
Materialbahn 3 wird mit einer Zuf uhrgeschwindigkeit V z 
geliefert, in einer Klebstof f auf trageinheit 4 in 
Bewegungsrichtung gesehen hintereinander in re- 
gelmassigen Abstanden mit einem Klebstof f auf trag 
versehen und iiber z.B. zwei Fuhrungsrollen 5 und 6 einer 
Saugwalze 7 zugef uhrt ♦ Die Saugwalze 7 ist mit 
Saugof fnungen versehen, die in zur Saugwalzenachse 
parallelen Reihen angeordnet sind und in die Man- 
telflache 8 der Saugwalze 7 munden. Die Saugof fnungen 
werden periodisch an eine hier nicht dargestellte 
Unterdruckquelle angeschlossen . Kurz nach der Ubergabe 
der zweiten flexiblen Materialbahn 3 auf die Saugwalze 7 
ist eine Schneidestation 10 vorgesehen, die einen 
Schneidzylinder 11 mit z.B. vier aquidistanten 
Schneidmessern 12 aufweist, welche mit der Saugwalze 7 
als Gegenzylinder zusammenwirken . Die Schneidmesser 12 
konnen in Umlauf richtung 13 zeigend gegenuber der 
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Radialrichtung schraggestellt sein. Die kontinuierliche 
Umlaufgeschwindigkeit U 2 der Saugwalze 7 entspricht in 
etwa der Zuf uhrgeschwindigkeit V z der zweiten 
Materialbahn 3, wahrend die Umlaufgeschwindigkeit U 2 des 
5 Schneidzylinders n gleich oder leicht hoher als die 
Umlaufgeschwindigkeit U x der Saugwalze 7 ist . Die 
Umlaufgeschwindigkeiten U 2 und U 2 des Schneidzylinders 
11 und der Walze 7 werden von einer elektronischen 
Steuereinheit 14 gesteuert. Beim Querschneiden der 
10 zweiten Materialbahn 3 entstehen streif enf ormige 
Abdeckelemente oder Etiketten 15, die entweder bei 
gleichen Umlaufgeschwindigkeiten V x und U 2 aneinander 
anstossen oder bei im Vergleich 

Zufuhrgeschwindigkeit V 2 der zweiten Materialbahn 3 
hoheren Umlaufgeschwindigkeit XJ ± der Saugwalze 7 mit 
einem kleinen Abstand 16 voneinander auf der Saugwalze 7 
festgehalten und von dieser we i t ergef order t werden. 
Diese jeweils den Klebstof f auf trag aufweisenden 
Abdeckelemente 15 werden somit durch die Saugwalze 7 mit 
20 einer zweiten Lief ergeschwindigkei t V 2 , die der Um- 
laufgeschwindigkeit U X der Saugwalze 7 entspricht, 
kontinuierlich der ersten flexiblen Materialbahn 1 
zugefuhrt und mit dieser zusammengebracht . Mittels des 
Klebstoffes werden die Abdeckelemente 15 im Bereich des 
Spaltes 17 zwischen der Forderwalze 2 und der Saugwalze 
7 mit der ersten flexiblen Materialbahn 1 fest verbunden 
und von dieser mit der ersten Lief ergeschwindigkeit V 2 
weitergefordert. Um eine sofortige Verbindung zwischen 
der ersten Materialbahn 1 und dem jeweiligen Abdeck- 
element 15 bei deren Zusammentref f en zu erhalten, kann 
ein. gesteuert auf- und abbewegbares Anpresselement 18, 
z.B. ein Anpressbalken oder eine Anpresswalze , im Be- 
reich des Spaltes 17 vorgesehen sein. Sobald das Abdeck- 
element 15 von der ersten Materialbahn 1 erfasst und mit 
der wesentlich hoheren ersten Lief ergeschwindigkeit Vl 
weitertransportiert wird, wird das Abdeckelement 15 von 
der langsamer drehenden Saugwalze 7 freigegeben. Somit 
werden die Abdeckelemente 15 lagerichtig auf die erste 
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Materialbahn 1 aufgeklebt und es wird ein vorgegebener 
Abstand 19 zwischen den Abdeckelementen 15 auf der 
ersten flexiblen Materialbahn 1 eingehalten. 

5 In Figur 2 ist eine zweite Ausf uhrungsf orm der Herstel- 
lungsmaschine dargestellt. Hier ist anstelle einer Saug- 
walze 7 eine Transportbandanordnung 20 mit einem 
gelochten Transportband 21 vorgesehen, welches uber eine 
grosse angetriebene Umlenkwalze 22 und zwei kleinere 

10 Umlenkwalzen 23 und 24 in einer dreieckf 6rmigen 
Umlaufbahn gefuhrt und mit der Umlauf geschwindigkeit Uj. 
angetrieben wird. Das Transportband 21 wird entlang 
seinem f orderwirksamen Bereich auf nicht naher 
dargestellte Weise mit einem Unterdruck beauf schlagt . 

15 Die Schneidestation 10 ist der Transportbandanordnung 20 
vorgelagert. Der Schneidzylinder 11 weist hier ein 
einziges Schneidmesser 12 auf, das mit einem ortsfest 
angeordneten Gegenmesser 2 6 zusammenwirkt . Die 
abgetrennten Abdeckelemente 15 werden vom Transportband 

20 21 ubernommen und mit der zweiten Lief ergeschwindigkeit 
V 2 kontinuierlich weitergef 6rdert . Durch die etwas hohere 
Umlaufgeschwindigkeit • U x des Transportbandes 21 
gegenuber der Zuf iihrgeschwindigkeit V z der zweiten 
flexiblen Materialbahn 3 kann auch hier ein Abstand 16 

25 zwischen den vom Transportband 21 f estgehaltenen Abdeck- 
elementen 15 erzeugt werden. 

Da die zuf iihrgeschwindigkeit V z der zweiten Materialbahn 
3 und die zweite Lief ergeschwindigkeit V 2 der 
30 Abdeckelemente 15 bei den Ausfuhrungen der Figuren 1 und 

2 in etwa gleich und wesentlich geringer als die 
Lief ergeschwindigkeit V x der ersten Materialbahn 1 sind, 
ergibt sich beim Querschneiden der zweiten Materialbahn 

3 stets eine saubere Schnittkante . Die zweite 
35 Materialbahn 3 wird namlich nicht wie bei den 

herkommlichen Herstellungsmaschinen im Bereich der 
Schneidestation 10 beschleunigt > so dass das Schneid- 
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messer 12 keine Reisswirkung auf die zweite Materialbahn 
3 ausubt . 

In Figur 3 ist eine weitere Aus fuhrungs form der Herstel- 
5 lungsmaschine dargestellt, bei welcher die 

Abdeckelemente 15 losbar auf eine Tragerbahn 2 9 aus 
exnem flexiblen Material aufgebracht sind und in einer 
Ablosestation 30 von der Tragerbahn 29 abgeschalt 
werden. Dazu ist anstelle des Schneidzylinders 11 ein 
10 Umlenkelement 31 vorgesehen, um welches die Tragerbahn 
29 xn emem spitzen Winkel umgelenkt und anschliessend 
z.B. auf einer Auf wickelwalze 32 aufgerollt wird 
Anstelle der Auf wickelwalze 32 kann auch ein 
Forderwalzenpaar vorgesehen sein, das die Tragerbahn 29 
15 aus der Ablosestation wegf ordert . Beim Umlenken der 
Tragerbahn 29 um das Umlenkelement 31 losen sich die 
Abdeckelemente 15 von der Tragerbahn 2 9 ab und werden 
von der Saugwalze 7 ubernommen, gehalten und mit der 
Liefergeschwindigkeit V 2 weitergef ordert . In diesem Fall 
20 sind die Abdeckelemente 15 schon mit einem geringen 
Abstand zueinander auf die Tragerbahn 29 aufgebracht 
Wenn die Umlauf geschwindigkeit u x der Saugwalze 7 
geringer ist als die Zuf iihrgeschwindigkeit V z der mit 
den Abdeckelementen 15 versehenen Tragerbahn 29, wird 
25 der Abstand 16 der Abdeckelemente 15 auf der Mantel - 
flache 8 der Saugwalze 7 geringer, d.h. sie kommen naher 
zueinander zu liegen. Umgekehrt, wenn die 
Umlauf geschwindigkeit U x hoher ist, liegen die Abdeck- 
elemente 15 weiter auseinander auf der Mantelflache 8 
30 der Saugwalze 7. Somit lassen sich die Abstande 16 
zwxschen den Abdeckelementen 15 vor dem Heranfuhren an 
dxe erste flexible Materialbahn l genau einstellen. 

Es versteht sich, dass in der Ausfuhrung der Figur 3 an- 
35 stelle einer Saugwalze 7 ebenfalls die 

Transportbandanordnung 20 gemass Figur 2 eingesetzt 
werden kann. 
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Ferner kann in alien Ausf uhrungsf ormen der Figuren 1 bis 
3 anstelle eines rotierenden Schneidmessers 12 auch ein 
translatorisch auf- und abbewegbares Schneidmesser 
verwendet werden, das mit einem ortsfesten Gegenmesser 
5 . in der Art einer Schere zusammenwirkt '. Zur Erhohung der 
Arbeitsgeschwindigkeit konnen auch mehrere, zueinander 
parallel angeordnete und unabhangig voneinander auf- und 
abbewegbare Schneidmesser vorsehen sein. 

10 Des weiteren konnen anstelle durch Unterdruck die 
Abdeckelemente 15 auch durch elektrostatische Krafte auf 
der Walze 7 oder auf dem Transportband 21 gehalten 
werden . 

15 Es ist ebenfalls moglich, dass die erste flexible 
Materialbahn 1 in Bewegungsrichtung gesehen 

hintereinander in vorgegebenen Abstanden mit einem 
Klebstof f auf trag versehen wird, auf welche dann die 
Abdeckelemente 15, welche keinen Klebstof f aufweisen, 

20 aufgebracht werden. Die Klebstof f auf trageinheit 4 ist 
dann an der ersten flexiblen Materialbahn 1 in 
Bewegungsrichtung gesehen vor der Forderwalze 2 und vor 
der Saugwalze 7 (vgl . Fig. 1) oder der 
Transportbandanordung 2 0 (vgl. Fig. 2) vorgesehen. 

25 

Das lagerichtige Aufbringen der Abdeckelemente 15 auf 
die erste flexible Materialbahn 1 ist ferner vom Winkel 
abhangig, mit welchem die Abdeckelemente 15 auf die 
Materialbahn 1 auftreffen. Falls erforderlich kann 
30 dieser Winkel beispielsweise durch eine grossere 
Saugwalze 7. verringert werden, um den vorlaufenden 
Bereich der Abdeckelemente 15 besser und schneller auf 
die erste Materialbahn 1 zu kleben. 

35 Bei der Ausf uhrungsf orm gemass Fig. 1 kann gleich wie in 
Fig. 2 gezeigt der Schneidzylinder 11 mit nur einem 
Schneidmesser 12 ausgerustet sein. Schneidzylinder 11 
mit nur einem Schneidmesser 12 haben den Vorteil, dass 
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die Umstellung auf andere Formatgrossen der 
Abdeckel entente 15, d.h. auf andere Abmessungen der 
letzteren in Zuf vihrrichtung der Materialbahn 3, auf 
einfache Weise erfolgen kann. Dies ist namlich moglich 
5 durch eine Aenderung der Umlauf geschwindigkeit U 2 des 
Schneidzylinders n i m Vergleich zur 

Zufiihrgeschwindigkeit V z der Materialbahn 3, ohne 
Umstellung von Schneidmessern 12. 
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Pat ntanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Drucksachen wie 
Formular- und Werbematerialien, bei dem eine erste 

5 flexible Materialbahn (1) mit einer ersten 

Lief ergeschwindigkeit (V x ) zugefiihrt wird und 
flachige Abdeckelemente (15) auf die erste 
Materialbahn (1) aufgebracht und mittels eines 
Klebstoffes mit dieser verbunden werden, dadurch 

10 gekennzeichnet, dass die Abdeckelemente (15) mit 

einer zweiten, gegenuber der ersten geringeren 
Lief ergeschwindigkeit (V 2 ) an die erste Materialbahn 
(1) herangefiihrt werden, urn mit dieser 
zusammengebracht und verbunden zu werden, wobei die 

15 Differenz der ersten und der zweiten 

Liefergeschwindigkeit einen vorgegebenen Abstand 
(19) der Abdeckelemente (15) auf der ersten Ma- 
terialbahn (1) bestimmt . 



20 



25 



30 



35 



Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass eine zweite flexible Materialbahn (3) mit einer 
Zufuhrgeschwindigkeit <V Z ) , die im wesentlichen 
gleich oder kleiner als die zweite 

Liefergeschwindigkeit (V 2 ) ist, einer 

Schneidestation (10) zugefiihrt wird, in welcher aus 
der zweiten Materialbahn (3) die Abdeckelemente (15) 
durch Querschneiden geschnitten werden, die an- 
schliessend von einem Transportmittel (7; 20) an die 
erste Materialbahn (1) herangefiihrt werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass eine Tragerbahn (29), auf welcher die 
Abdeckelemente (15) aufgebracht sind, mit einer im 
wesentlichen der zweiten Liefergeschwindigkeit (V 2 ) 
gleichen Zufuhrgeschwindigkeit (V 2 ) einer 

Ablosestation (30) zugefiihrt wird, an welcher die 
Abdeckelemente (15) von der Tragerbahn (29) 
abgeldst, von einem Transportmittel (7) ubernommen 
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15 



5 . 



10 

und von diesem an die erste Materialbahn (i) 
herangefuhrt werden. 



30 



wie 
2 urn 



Vorrichtung zur Herstellung von Drucksachen 
Formular- und Werbematerialien mit Mitteln 
Fordern einer ersten flexiblen Materialbahn (i) mit 
611161 SrSten Liefergeschwindigkeit (Vl ) und mit 
Mitteln zum Aufbringen von flachigen Abdeckelementen 
(15) auf die erste Materialbahn (i) , wobei die 
Abdeckelemente (15) mittels eines Klebstoffes mit 
der ersten Materialbahn (i) verbunden werden 
gekennzeichnet durch ein Transportmittel (7; 20) 2U m 
Heranfuhren der flachigen Abdeckelemente (15) an die 
erste Materialbahn (1) , dessen F6rdergeschwindigkeit 
(V 2 ) kleiner ist als die erste Lief ergeschwindigkeit 



Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet 
dass das Transportmittel eine Walze (7) aufweist an 
20 deren Mantelflache 08) die Abdeckelemente (15) 

losbar gehalten sind, vorzugsweise m ittels 
Unterdruck. 

6 . Vorrichtung nach Anspruch 4 , dadurch gekennzeichnet 
dass das Transportmittel eine Transportbandanordnung 
(20) aufweist, auf der die Abdeckelemente (15) 
losbar gehalten sind, vorzugsweise mittels 
Unterdruck . 



7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6 
gekennzeichnet durch Fordermittel zum Zufuhren einer 
zweiten Materialbahn (3 ) mit einer 

Zufuhrgeschwindigkeit (v z ) , die im wesentlichen 
gleich oder kleiner als die Fordergeschwindigkeit 
(V 2 ) des Transportmittels ( 7; 20) ist, und eine 
Schneidestation (i 0) . die dem Transportmittel (7; 
20) vorgeschaltet ist und in welcher aus der 
zugefuhrten zweiten Materialbahn ( 3 ) die 
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Abdeckelemente (15) durch Querschneiden geschnitten 
werden . 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , 
5 dass die Schneidestat ion (10) ein drehend 

antreibbarer Schneidzylinder (11) mit wenigstens 
einem Schneidmesser (12) aufweist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
10 dass das Schneidmesser (12) mit einem ortsfesten 

Gegenmesser (26) zusammenwirkt . 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Schneidmesser (12) mit einer Walze (7) 

15 zusammenwirkt. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Umfangsgeschwindigkeit (U 2 ) des Schneidzylinders 

20 (12) im wesentlichen gleich oder etwas grosser ist 

als die Fordergeschwindigkeit (V 2 ) der auf dem 
Transportmittel (7; 20) gehaltenen Abdeckelemente 
(15). 

25 12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine 

Klebstof f auf trageinheit (4) in Bewegungsrichtung der 
zweiten Materialbahn (3) gesehen vor der 
Schneidestation (10) vorgesehen ist, welche in 

30 Bewegungsrichtung gesehen hintereinander in vorgege- 

benen Abstanden einen Klebstoff auf die zweite 
Materialbahn ( 3 ) auf br ingt . 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, 
35 dadurch gekennzeichnet, dass eine 

Klebstof f auf trageinheit in Bewegungsrichtung der 
ersten Materialbahn (1) gesehen vor dem 
Transportmittel (7; 20) vorgesehen ist, welche in 



4 



W ° 97/16370 TCT/CH96/00283 

12 

Bewegungsrichtung gesehen hintereinander in vorgege- 
benen Abstanden einen Klebstoff auf die erste 
Mater ialbahn (1) auf bringt . 

5 14 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6 , 
gekennzeichnet durch Fordermittel zum Zufiihren einer 
Tragerbahn (29), auf der die Abdeckelemente (15) 
aufgebracht sind, und eine dem Transportmittel (7; 
20) vorgeschaltete Ablosestation (30), an der die 
10 Abdeckelemente (15) von der zugefuhrten Tragerbahn 

(2 9) abgelost und dem Transportmittel (7 ; 20) 
iibergeben werden. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch 

15 gekennzeichnet, dass die Ablosestation (30) ein 

Umlenkelement (31) aufweist, an welchem die 
Tragerbahn (29) in einem spitzen Winkel umgelenkt 
wird. 
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